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FORHKORPER 



Die vorliegende Erfindung betrifft einen Formkorper aus den 
5 Abf allprodukten, die bei der Verarbeitung von Faser- und Olpflan- 
zen anfallen, 

Pflanzen wie Flachs, Hanf, Jute, Agave, etc. sind die klassischen 
Lieferanten von Pf lanzenf asern . Diese finden heute wieder in 
10 steigendem Umfang Anwendung, weil sie aus nachwachsenden Roh- 
stoffen erhaltlich sind und als Naturprodukt zunehmend geschatzt 
warden. Insbesondere die Diskussion in jungster Zeit uber eine 
C mogliche Gesundheitsgef ahrdung durch mineralische und syntheti- 

sche Fasern hat den Oberlegungen hinsichtlich eines Einsatzes von 
15 natiirlichen Fasern neuen Auftrieb verliehen. 

Der Faseranteil f aserhaltiger Pflanzen ist relativ gering. So 
betragt beim Flachs der gesamte Faseranteil der Pflanze nur etwa 
15 bis 25 % der Erntemenge, d,h., es fallen betrachtliche Mengen 
20 an Nebenprodukten bei der Aufbereitung der f aserhaltigen Pflanzen 
an. Beispielsweise zur Gewinnung von Flachsf asern werden die 
luf ttrockenen Stengel zunachst von den Kapseln befreit. Anschlie- 
Bend werden die Holzbestandteile gelockert bzw. entfernt und zwar 
entweder durch einen RostprozeB durch Einwirkung von Bakterien 
^ 25 Oder Pilzen, durch eine mechanische Behandlung oder durch Behand- 
^ lung mit Ultraschall. Bei diesen Vorgangen bzw. bei dem anschlie- 

Senden Entfernen der gelockerten Holzbestandteile, z,B. durch 
Auskammen, Knicken und Schwingen, fallen als Abf allprodukte 
Strohbestandteile (=Scheben), Staub und Kurzf asern an. Der Abf all 
30 setzt sich zusammen aus ca. 61 bis 65 % Scheben, ca. 10 % eines 
Ruckstandes aus Scheben, Faserresten und Staub (Staubanteil ca. 
50 %) sowie ca. 4 % Pektin und Lignin, bezogen auf das Gewicht 
der Pflanze* 

35 Entsprechendes gilt ftir Olpflanzen, von denen lediglich die Samen 
fur die Olgewinnung verwertet werden. Als Abf allprodukte fallen 
dabei der nach dem Pressen oder Extrahieren der Frtichte bzw. 
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Samen zuriickbleibende Olkuchen sowie das gesamte Stroh, in der 
Kegel Grunstroh, der Pflanze an* 

Diese Abf allprodukte wurden bisher zum grofiten Tail verbrannt, 
5 zum Tail wurden sie auch als Isoliermaterial , als Streu, als 
Beimischung zum Formsand fiir EisengieBereien , etc. verwendet . 
Keine dieser Anwendungsmogl ichkeiten ist voll zuf riedenstellend 
und geeignet, die Entsorgung von groSen Mengen der Abf allprodukte 
zu gewahrleisten . AuSerdem ist es von wesentlicher Bedeutung, dafl 
10 die Abf allprodukte am Ort der Fasergewinnung entsorgt werden 
konnen, well sie eine sehr geringe Dichte aufweisen (< 0,1 g/ml) 
und ein Abtransport daher mit einem hohen Aufwand verbunden ist, 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde , 
15 einen Weg zur Verwertung der Abf allprodukte aufzuzeigen, die bei 
der Verarbeitung von Faser- und Olpflanzen anfallen. 

Oberraschenderweise wurde nun gefunden, daB derartige Abfallpro- 
^ dukte sichdirekt, d,h. ohne Bindemittel zu Formkorpern verarbei- 
20 ten lassen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind daher Formkorper aus 
den Abf allprodukten , die bei der Verarbeitung von Faser und 
Olpflanzen anfallen. 

25 

Die Formkorper konnen ausschlieSlich aus den Abf allprodukten 
geformt sein, sie konnen aber auch aus einem Gemisch der Abf all- 
produkte mit herkommlichen Materialien geformt sein, Beispiels- 
weise kann man die Abf allprodukte zur Herstellung von Flatten 
30 zusammen mit Holzbestandteilen auf Basis bekannter Technologien 
der Hartfaser-, Faser- und Spanplattenf ertigung einsetzen- 

Man kann ein Abf allprodukt alleine oder im Gemisch mit einem oder 
mehreren anderen Abf allprodukten , die auch von einer anderen 
35 Pflanze stammen konnen, einsetzen. 



• « • • • • 
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Erf indungsgemaQe Formkorper sind insbesondere Flatten jeglicher 
Art, beispielsweise harte und weiche Flatten mit und ohne Faser- 
anteil . 

5 Geeignete Faserpf lanzen sind insbesondere Flachs (Faserlein), 
Hanf, Jute, Nessel , Sisal und Elef antengras , Die entsprechenden 
Abf allprodukte konnen einzeln oder in Kombination verwendet 
werden. 

10 Geeignete Olpf lanzen sind beispielsweise Ollein, Raps, Soja und 
Sonnenblumen* 

Bei den Abf allprodukten handelt es sich vorzugweise um die Sche- 
ben, die in variierenden Anteilen zusammen mit dem oben erwahnten 
15 Ruckstand aus Scheben, Faserresten und Staub sowie Pektin und 
Lignin eingesetzt werden konnen. Der Anteil der den Scheben zu- 
gesetzten Produkte kann bis zu ca. 70 % betragen. Das Stroh bzw. 
die Scheben konnen auch in vermahlener Form eingesetzt werden • 

20 Die Herstellung der erf indungsgemaflen Formteile erfolgt dadurch, 
daG man die Abf allprodukte gewunschtenf alls zunachst mit Wasser 
befeuchtet und homogen mischt , Hierzu ist jedes iibliche Verfahren 
geeignet, beispielweise Bespriihen und Mischen, Der Wassergehalt 
der befeuchteten Abf allprodukte soil vorzugsweise nicht mehr als 

25 30 Gew^-% betragen. Durch den Wasserzusatz kommt es zu einer 
Modif izierung der in den Abf allprodukten vorhandenen Fektine und 
Lignine dergestalt, daB diese als Bindemittel wirken. 

Bei Verwendung von olhaltigen Abf allprodukten , z.B. Olkuchen, 
30 hartet das noch vorhandene 01 unter den Bedingungen beim Pressen 
des Formkorpers aus, so daB keine Bindemittel- und keine oder 
eine nur geringe Wasserzugabe erforderlich ist. AuBerdem bewirken 
die olhaltigen Abf allprodukte eine Erhohung der Druck- und Biege- 
festigkeit und verleihen dem Formkorper wasserabweisende Eigen- 
35 schaften (Hydrophobieref f ekt ) . 
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Die ggf. befeuchteten Abf al Iprodukte werden dann in einer Fo 
verpreBt . Der Druck liegt im Bereich von 15 bis 250 kg/cm^, wobei 
sich ein Druck von ca . 30 bis 200 kg/cm^ fur viele Anwendungs- 
zwecke als besonders geeignet erwiesen hat. Die Temperatur beim 
5 Verpressen kann in einem weiten Bereich variieren. Vorzugsweise 
liegt sie im Bereich von ca. 50 bis 250^ C, insbesondere ca. 100 
bis 200^ C. 

Fur die Herstellung der erf indungsgemaSen Formteile wird kein 
10 Bindemittel benotigt, es geniigt vielmehr das in den Abfallproduk- 

ten natiirlich vorhandene Wachs , Harz und Fett bzw. Lignin und 

Pektin oder 01. Beim Rosten der Pflanzen kommt es zu einem Ver- 
(: \ lust eines Teils dieser Produkte. Es ist daher bevorzugt , solche 

Abf allprodukte zu verwenden, bei denen die Fasergewinnung ohne 
15 Rosten erfolgt, beispielsweise Griinflachs. Daruberhinaus ist 

Ollein bevorzugt auf grund seines hohen Lignin- und Pektingehaltes 

und Olgehaltes. 

Da die erwahnten Bindemittelbestandteile vor allem in den Scheben 
20 enthalten sind, umfassen die erf indungsgemaBen Formkorper vor- 
zugsweise die Scheben. Wenn die erf indungsgemaBen Formteile 
ausschlieBlich aus Scheben und ggf. dem Riickstand hergestellt 
sind, erhalt man harte Formkorper, Die Harte kann man durch 
Zusatz der anderen Abf allbestandteile, insbesondere der Kurzfa- 
25 sern verringern. Je hoher der Faseranteil ist, umso weicher wird 
" der Formkorper. Beispielsweise erhalt man mit einem Faseranteil 

von bis zu 40 % relativ harte Platten, wahrend man mit einem 
Faseranteil von ca, 60 % und mehr relativ weiche Platten erhalt. 

30 Erf indungsgemafi ist es also moglich, in variabler Weise Formkor- 
per ohne Verwendung von fremden, der Pflanze nicht eigenen Binde- 
mitteln herzustellen. Die Formkorper sind daher f ormaldehydf r i 
und auBerdem dampf durchlassig. Ihre Oberflache ist gut bearbeit- 
bar, insbesondere schleifbar. Die Dichte der Formkorper liegt im 

35 Bereich von 0,5 bis 0,8 g/cm^ (harte Schebenplatte ca. 0,7 g/cm^; 
weiche Schebenplatte ca, 0,6 g/cm^). Sie li gt damit unter der 
Dichte von konventionellen Faserplatten od r Spanplatten ( Span- 
plat te 0,7 bis 0,9 g/cm^- Hartf aserplatte ca. 1 g/cm^) od r ist 
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vergleichbar mit der Dichte von Faserplatten aus Holzschnitzeln . 
Im Gegensatz dazu aber ist der innere Aufbau der erf indungsgema- 
Ben Formkorper auBerst kompakt , so daB ihre Bearbeitungsf estig- 
keit wesentlich groBer ist ( beispielsweise beim Bohren, Verkle- 
5 . ben, Furnieren, Frasen). Auflerdem besitzen sie ein hohes Stehver- 
mogen, das sich auf die Ruckhalteeigenschaf ten von Montageteilen 
insofern auswirkt, als eine hohere Belastbarkeit gewahrleistet 
ist. Beispielsweise lassen sich Bef estigungsmittel jeglicher Art 
(wie Holzschrauben , Diabel, Scharniere, Ttirbander, etc.) wesent- 
10 lich besser und sicherer verankern als bei herkommlichen Faser- 
platten Oder Spanplatten. Die erf indungsgemaBen Formteile sind 
daher insbesondere fur die Herstellung von Mobeln, Tliren (harte 
Flatten), fiir die Anfertigung von Decken, Wanden und zum Einbau 
in Boden und zur Warme- und Schallisolierung brauchbar . 

15 

Eine bevorzugte Ausf lihrungsf orm ist eine dreischichtige Platte 
aus einer Mittelschicht und zwei auf beiden Seiten der Mittel- 
schicht angebrachten Deckschichten , Die Mittelschicht umfaflt 
dabei relativ grobe Partikel, wahrend die beiden Deckschichten 
20 aus feinteiligen Teilchen gebildet sind. 

Fur die Herstellung einer derartigen Platte setzt man ein Gemisch 
aus ca. 50 bis 70 % herkommlicher Holzbestandteile und ca. 30 bis 
50 % der Abf allprodukte ein. Als Abf allprodukt kommen Scheben 
2 5 zusammen mit dem oben erwahnten Ruckstand aus Scheben, Faserre- 
sten und Staub zur Anwendung. Der Anteil des Riickstandes ( im 
Abf allprodukt ) betragt dabei ca, 20 bis 30 %. 

Das Bison-Spriihverf ahren bewirkt eine Anreicherung der groben 
30 Partikel im Mittelbereich der Platte, wahrend die feinteiligen 
Partikel sich im Randbereich sammeln, so daB auf diese Weise der 
dreischichtige Aufbau bewirkt wird. Durch das Vorhandensein der 
Abf allprodukte in der Platte wird der Anteil an feinteiligen 
Partikeln in der Mittelschicht erhoht • Daraus resultieren die 
35 oben erwahnten Vorteile, auBerdem ist es moglich, Platten mit 
groBerer Dicke zu erhalten. 
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Eine weitere bevorzugte Ausf iihrungsf orm ist ein Formkorper in 
Form einer Hartplatte aus 15 bis 30 Gew.-% Olleinkuchen , 70 bis 
85 Gew,-% vermahlenem Olleingriinstroh und 0 bis 10 % Wasser oder 
aus mit 10 bis 20 Gew.-% Wasser versetztem, vermahlenem Ollein- 
5 stroh Oder in Form einer Weichplatte aus mit bis 10 Gew,-% Wasser 
versetztem, vermahlenem Faserleinstroh . 

Gewunschtenf alls kann man bei der Herstellung der erfindungs- 
gemaflen Formkorper zusatzlich libliche nattirliche Bindemittel, wie 
10 Kautschuk, Knochenleim, Starke, kaseinhaltige Substanzen, Lignin, 
Pektin und/oder ubliche synthetische Bindemittel, wie Melaminhar- 
ze, Epoxydharze, etc. zusetzen. 

Gewunschtenf alls kann man die erf indungsgemaQen Formkorper auch 
15 mit Flammschutzmitteln ausriisten, beispielweise Antimonoxid, 
Eisensulfat, Alaun, Bismutoxid, Phosphate, Silikate (Wasserglas) 
Oder Ammoniumsulf at , Ammoniumphosphat , Phosphonsaurederivaten 
Oder Mischungen davon . 

20 Gewunschtenf alls konnen die erf indungsgemaSen Formkorper auch mit 
Hydrophobiermitteln ausgeriistet werden, beispielsweise mit einem 
Fluorpolymer , Paraffin, Polysiloxan, reaktiven Hydrophobierungs- 
mitteln (Silane, Isocyanate) oder Harnstof f derivaten . 

25 SchlieBlich konnen die erf indungsgemafien Formkorper gewiinsch- 
tenfalls auch mit tiblichen Konservierungsmitteln, vorzugsweise 
Wasserglas oder Benzimidazolderivate , oder Netzmitteln ausgerii- 
stet werden, 

30 Bei den im Rahmen der vorliegenden Anmeldung angegebenen Prozent- 
angaben handelt es sich um Gewichtsprozente . 

Die nachfolgenden Beispiele erlautern die Erfindung. 

35 
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Beispiel 1 



Man beschickt einen Vorratsspeicher mit einem Gemisch von 33 % 
Holzspanen, 33 % Flachsscheben (von Grtinflachs)^ 10 % Schleif- 
staub und 24 % Feinsagemehl . Man stellt eine homogene Mischung 
durch Schneckenf orderung und Geblase her und bespruht mit 0,1 bis 
0,2 1/kg Wasser (10 bis 20 %) und ggf, einem Lignin/Pekt ingemisch 
(< 10 %) und vermischt sorgfaltig, 

Gewunschtenf alls konnen vor, gleichzeitig oder nach Bespriihen mit 
Wasser, Konservierungs- , Flammschutz- , Hydrophobier- und/oder 
Bindemittel zugesetzt werden. 

Aus dem Gemisch wird dann mittels des Bison-Spriihverf ahrens eine 
Masse mit einem dreischichtigen Aufbau, d.h. einer Mittelschicht 
aus groberen Teilen und zwei Deckschichten mit f einen Teilen, 
hergestellt. Die Masse wird dann mittels Forderband einer beheiz- 
ten Presse zugefiihrt und darin bei einer Temperatur von etwa 
180^ C und bei einem Druck von etwa 150 kg/cm^ fiir etwa 300 Sekun- 
den einem PreSvorgang unterzogen. 

Man erhalt auf diese Weise eine Platte mit dreischicht igem Auf- 
bau, welche noch ca. 1/3 des Volumens der der Presse zugefiihrten 
Masse besitzt* 



Beispiel 2 

Herstellunq einer harten Platte aus Scheben 

Man beschickt einen Vorratsspeicher mit 75 % Flachsscheben und 
25 % Flachskurzfasern. Das Gemisch wird unter Bespriihen mit 0,1 
bis 0,2 1 Wasser und ggf. einem Lignin/Pektingemisch (< 10 %) pro 
kg Abf allprodukt homogen vermischt, vorgeformt und einer Form- 
presse zugefiihrt. Dort wird die Masse bei etwa 210^ C und bei 
einem Druck von etwa 180 kg/cm^ fiir 3 60 Sekunden inem PreSvor- 
gang unterzogen, Man erhalt auf diese Weise eine harte Platte. 
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Beispiel 3 

Herstellunq einer weichen Platte 

5 Man beschickt einen Vorratsspeicher mit 40 % Flachsscheben und 
60 % Flachskurzf asern . Das Gemisch wird unter Bespriihen mit 
0,15 1 Wasser und ggf . Lignin-/Pektingemisch *( < 10 %) pro kg 
Abfallprodukt homogen vermischt, vorgeformt und einer Formpresse 
zugefuhrt. Dort wird die Masse bei etwa 150^ C und bei einem 
10 Druck von etwa 120 kg/cm^ fur 360 Sekunden einem PreSvorgang un- 
terzogen. Man erhalt auf diese Weise eine weiche Platte, 

C'- Beispiel 4 

15 Herstellunq einer Hartplatte 

20 Gew.-% Olleinkuchen und 7 5 Gew.-% vermahlenes Olleinstroh 
werden mit 5 Gew.-% Wasser besprliht und homogen vermischt,, vorge- 
formt und einer Formpresse zugefuhrt. Dort wird die Masse bei 
20 etwa 180^ C und bei einem Druck von 200 bar 300 Sekunden ver- 
preBt. Man erhalt auf diese Weise eine Hartplatte. Ausgehend von 
vermahlenem Olleinstroh erhalt man mit 10 Gew.-% Wasser unter den 
gleichen Bedingungen ebenfalls eine Hartplatte • 




30 
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ANSPROCHE 



1. Formkorper aus den Abf allprodukten , die bei der Verarbeitung 
5 von Faser- und Olpflanzen anf alien. 

2. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB es 
sich bei den Abf allprodukten urn die bei der Fasergewinnung 
aus Faserpf lanzen anfallenden Scheben und/oder einen Ruck- 

IQ stand aus Scheben, Faserresten und Staub, Pektin und Lignin 

und/oder das vermahlene Stroh, insbesondere Grunstroh, von 
Faserpf lanzen handelt, 

^ , 3. Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 

^ 15 daS es sich bei den f aserhaltigen Pflanzen urn Flachs (Fa- 

serlein und Ollein), Hanf, Jute, Nessel, Sisal oder Elefan- 

tengras handelt. 



20 



4. Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche in Form 
einer weichen Platte, dadurch gekennzeichnet , daB sie Ab- 
fallprodukte mit einem Faseranteil von mehr als 60 Gew.-% 
umf aBt . 

5. Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 3 in Form einer 
25 harten Platte, dadurch gekennzeichnet , daB sie Abfallpro- 

dukte mit einem Faseranteil von weniger als 40 Gew.-% um- 
0.-' faBt. 

6. Formkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3 in Form einer 
30 dreischichtigen Platte mit einer Mittelschicht aus relativ 

groben Partikeln und zwei auBeren Schichten aus feinteiligen 
Partikeln, dadurch gekennzeichnet , dafi die Platte ca. 30 bis 
50 % eines Gemisches aus Scheben und Ruckstand umf afit . 

35 7. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es 
sich bei den Abf allprodukten urn den Olkuchen, der bei der 
Gewinnung von 01 aus den Friichten bzw. Samen von Olpflanzen 
anfallt, und/oder das vermahlene Stroh, insbesondere Griin- 
stroh, von Olpflanzen handelt. 

40 
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Formkorper nach Anspruch 7 in Form einer Hartplatte aus 15 
bis 30 Gew.-% Olleinkuchen, 70 bis 85 Gew.-% vermahlenem 
Olleingriinstroh und 0 bis 10 % Wasser. 

Formkorper nach Anspruch 7 in Form einer Hartplatte aus mit 
10 bis 20 Gew.-% Wasser versetztem, vermahlenem Olleinstroh . 

Formkorper nach Anspruch 2 in Form einer Weichplatte aus mit 
10 bis 20 Gew.-% Wasser versetztem, vermahlenem Faserlein- 
stroh. 

Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , daB sie zusatzlich ein der f aserhalt igen 
Pflanze nicht eigenes Bindemittel umfaBt. 

Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , daB sie zusatzlich ein Flammschutzmittel , 
Hydrophobiermittel und/oder Konservierungsmittel umfassen. 



